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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Werkzeuganordnung zum Schneiden von 
Verpackungsmaterialien, ~ mit einem Stanzwerkzeug, welches aus 
einem Stanzbrett, darin eingesetzten Bandstahllinien und vorstehen- 
den Blastomerelementen besteht, und mit einer Gegenstanzplatte, 
wobei das Stanzwerkzeug in den Schliefirahmen einer Stanze einsetz- 
bar und die Gegenstanzpl^tte auf dem Tiegel der Stanze befestigbar 
ist. - Die Werkzeuganordnung ist vornehmlich einsetzbar zur Her- 
stellung von Zuschnitten aus Karton und Wellpappe. Die Bandstahl- 
linien weisen ublicherweise eine Dicke von 0,5 bis 2 mm auf. Sofern 
sie als Schneidlinien arbeiten, besitzen sie eine einseitig oder 
zweiseitig geschliffene Schneide, wobLi der Schneidwinkel im allge- 
meinen 52 bis 54° betragt. Die Harte des Bandstahles betragt etwa 
52 HRC, gemessen mit einem Kegel nach Rockwell. Zusatzlich zu den 
Schneidlinien kann das Stanzwerkzeug auch Rillinien, Ritzlinien« 
Perforierlinien und Kombilinien auf weisen. Die Elastomerelemente 
sind beidseits der Bandstahllinien angeordnet und bestehen aus 
unterschiedlich hart eingestelltem Gummi. ^ 

Im Rahmen der aus der Praxis bekannten Mafinahmen ist eine sehr 
zeitaufwendige Zurichtiang des Stanzwerkzeuges zum Ausgleichen 
unregelmafiiger Stanzschnitte erforderlich . Die Zurichtung erfolgt mit 
Hilfe eines Zurichtebogens, der hinter die Bodenplatte des Schliefl- 
rahmens eingelegt wird und einen Abdruck der Stanzlinien aufweist. 
An Stellen, die schlecht durchstanzt werden, werden Klebestreifen 
zur Hinterfutterung des Stanzwerkzeuges auf den Abdruck des 
Zurichtebogens aufgebracht. Eine solche Zurichtung ist zeitaufwendig 
und erfordert beachtliche Brfahrung. 
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Der Brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Werkzeuganordnung 
der eingangs beschriebenen Art anzugeben, die abgesehen von einem 
noch erforderlichen Grundausgleich ohne zeitaufwendige lokale Zu- 
rich tung mittels Klebestreifen in Betrieb gehen kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, dafi die Gegenstanz- 
platte eine Oberflachenharte yon 36 bis 40 HRC, gemessen nach 
Rockwell, aufweist. Die angegebene Oberflachenharte bezieht sich 
auf das in DIN 50103 festgelegte Verfahren nach Rockwell, wobei als 
Eindringkorper ein Diamantkegel verwendet wird. Es versteht sich, 
dafi die Bandstahllinien eine fiir den Bandstahlschnitt von Karton 
und Wellpappe ubliche Harte aufweisen. - Die erfindungsgemafie 
Einstellung der Oberflachenharte der Gegenstanzplatte fiihrt zu einer 
Qberraschenden Verbesserung der Gebrauchseigenschaften der Werk- 
zeuganordnung. Gegenstanzplatten mit gegenuber der erfindungsge- 
mafien Lebre grofierer Oberflachenharte erfordern die bereits be- 
schriebene lokale Zurichtung des Stanzwerkzeuges. Werden weichere 
Gegenstanzplatten eingesetzt, so bilden sich an Stellen, die auf- 
grund von Zurichtefehlern einem grofieren Druck beim Stanzvorgang 
ausgesetzt sind, Riefen im Gegenstanzwerkzeug mit randseitigem 
Grat. Die Gratbildung behindert den Abtransport von Kartonzu- 
schnitten. In DE-U 93 04 571 werden Gegenstanzplatten mit einer 
Oberflachenharte von 27 bis 33 HRG vorgeschlagen. In der Praxis 
erwiesen sich diese Gegenstanzplatten jedoch als zu weich, wodurch 
die Standzeit der Werkzeuganordnung eingeschrankt ist. Gegenstanz- 
platten mit erfindungsgemafi eingestellter Oberflachenharte ermog- 
lichen lange Standzeiten der Werkzeuganordnung bel ausreichendem 
Ausgleich iiblicher Zurichtefehler. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein 
Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung ausfuhrlicher erlautert. 
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Die einzige Figur zeigt in vergrofierter, schematischer Darstellung 
einen Ausschnitt aus einer Werkzeuganordnung zum Bandstahl- 
schneiden von Karton- und Wellpappebogen. Die Werkzeuganordnung 
umfafit ein Stanzwerkzeug 1 sowie eine Gegenstanzplatte 2. Das 
Stanzwerkzeug 1 besteht aus einem Stanzbrett 3, darin eingesetzten 
Bandstahllinien 4, 5 und vorstehenden Elastomerelementen 6. Die 
Bandstahllinien 4, 5 bestehen aus 0,5 bis 2 mm dickem Bandstahl 
und sind in ausgesSgte Konturlinien des Stanzbrettes 3 eingesetzt. 
Die als Schneidlinien 4 eingesetzten Bandstahllinien haben eine 
unterseitig angeschliffene Schneide. Beim Stanzvorgang treffen die 
Schneidlinien 4 auf die Gegenstanzplatte 2 auf, die als Metallplatte 
ausgefuhrt ist. Die Elastomerelemente 6 in Form von Gummistreifen 
und/oder Gummiklotzen sind beidseits der Schneidlinien 4 an der 
Unterseite des Stanzbrettes 3 aufgeklebt. Sie dienen als Auswerfer 
des Kartonbogens, der sonst beim Stanzvorgang auf den Schneid- 
linien 4 haften wurde, Weitere Bandstahllinien 5 des Stanzwerkzeu- 
ges konnen als Rlllinien, Nutlinien, Ritzlinien oder Perforierlinien 
ausgefuhrt sein, die mit entsprechenden Gegenzurichtungen 7 auf der 
Gegenstanzplatte 2 zusammenwirken . In der einzigen Figur ist dies 
am Beispiel einer Rillinie 5 dargestellt. Das Stanzbrett 3 ist in an 
sich bekannter Weise in den Schliefirahmen einer Stanze einsetzbar 
und die Gegenstanzplatte auf dem Tiegel der Stanze befestigbar, 
wobei die Stanze als Flachbettstanzautomat, Stanztiegel, Stanzpresse 
u. dgl. ausgefuhrt sein kann. 



Die Schneidlinien 4 treffen beim Stanzvorgang auf die metallisch 
blanke Gegenstanzplatte 2 auf. Die Gegenstanzplatte 2 hat eine 
Oberflachenharte von 36 bis 40 HBC, vorzugsweise von etwa 38 HRC, 
gemessen mit einem Kegel nach Rockwell. Bei Einstellung dieser 
Oberflfichenharte kSnnen Qbliche Zurichtefehler des Stanzwerkzeuges 
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1 ausgeglichen werden. Eine Zurichtung des Stanzwerkzeuges 1, wie 
sie eingangs beschrieben wurde, ist nlcht erforderlich. Gleichzeitig 
1st die Oberfiachenharte ausreichend grofi, so dafi sich aufgrund 
des metallischen Kontaktes mit den Schneidlinien 4 wahrend des 
Stanzvorganges keine Riefen mit randseitigem Grat in der Gegen- 
stanzplatte 2 bilden. Lange Stanzzeiten der Werkzeuganordnung sind 
erreichbar. Es kann mit Bandstahllinien 4, 5 gearbeitet werden, die 
eine zum Schneiden von Kartonbogen und Wellpappebogen ubliche 
Harte von 52 HRC, gemessen nach Rockwell, aufweisen. 
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Schutzanspruch 



Werkzeuganordnung zum Schneiden von Verpackungsmaterialien, - mit 
einem Stanzwerkzeug, welches aus einem Stanzbrett, darin einge— 
setzten Bandstahllinien und vorstehenden Elastomerelementen besteht, 
und mit einer Gegenstanzplatte, wobei das Stanzwerkzeug in den 
Schliefirahmen einer Stanze einsetzbar und die Gegenstanzplatte auf 
dem Tiegel der Stanze befestigbar ist* d a d u r c h 

gekennzeichnet, dafi die Gegenstanzplatte (2) eine 
Oberflachenharte von 36 bis 40 HRC, gemessen nach Rockwell, 
aufweist . 
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